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"Verfahren und Vorrichtung ziir Steuerung des Arbeit sablaufes 

von Schmiedeharamern n 



Deim Schmieden mittels eines Hammers werden die Forral inge in 
mehreren Schlagen hintereinander in die gewiinschte Form ge~ 
bracht. Vor all em bei groBeren Stuckon sind 30 bis (fcO Schlage 
hintereinander keine Seltenheit. Hierbei werden den Geseaken 
grofie Warmeraengen- zugefiihrt, die ihrerseits die Standzeit ver« 
kiirzen. 

Bei ca. 80 % der Schlage wird die kinetische Energie auf rela— 
tiv groflen Ver f ormung swe gen an das Schmiedegut abgegeben. Die 
StoBziffern verandern sich dabei im Bereich von etwa 0,2 - 0,5. 
Venn der sich bildende Grad den Mater ialfluB hemrat, steigt der 
Verforraungsviderstand steil an. Die StoBziffern erreichen einen 
bei 0,6 liegenden Wert. Man spricht in diesem Falle von Rell- 
schlagen, bei denen Verzogerungen von iiber 1000 x g auftreten. 
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Aufgrund der StoBgesetze wachsen die Barriickprallgeschwindig- 
keiten mit steigender StoBziffer und erreichen bei 0,6 ihren 
Hochstwert, 

Die Lebensdauer der* am StoB beteiligten Massen des Hammers vird 
ausschliefilich durch die Anzahl von harten Schlagen, sog, Prell- 
schlagen, beeinfluflt, Schlage ins weiche Material, bei grolien 
Verformungswegen, beanspruchen die Bare nur unwesentlich - 

Von diesem Leitgedanlcen aiisgehend wird geraaU der Erfindung ein 
Ver fatten zur Steuerung des Arbeitsablauf es von Scbmiedehammern 
vorgeschlagen, welches darin besteht, daB der oder die ersten 
Schlage in das weiche Material des Pormlings mit erhohter Schlag- 
energie. ausgefuhrt werden und nach Erreichen eines bestiramten * 
Verformungswiderstandes des Formlings die Schlagenergie des Oder 
der folgenden Schlage vermindert wird. Auf diese Weise wird er- 
reicht, daB die am StoU beteiligten Massen des Hammers vergleicaa- 
weise geringfiigig beansprucht verden, veil die Prellschlage, die 
zur Endverformung dienen, nur noch mit vermiixi erter Energie aus- 
gefuhrt werden, Vorzugsweise erfolgt die Verminderung der Schlag- 
energie selbsttatig. 

Moderne , mit einem gasformigen Medium angetriebene Schmiedehammer 
arbeiten vorzugsweise mit Expansionssteuerung. Diese 1st so ausge- 
legt, daB die Betriebsmit telzufuhr nach Durchlaufen eines bestimm- 
ten Barhubes abgeschloss en wird. Durch Veranderung der Steuerung 
in dem qrfindungsgemafien Sinne kann die Einstromzeit verlangert 
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verden, d.h. also, die Druck~Weg~Kurve nimmt einen anderen 
Verlauf als bei der reinen Expansionssteuerung, so daB sich 
auch ein anderes Indikatordiagramm ergibt, dessen Diagraming 
flache, welche ein MaB fur die Schlagarbeit ist, urn ca. 50 % 
gegeniiber der reinen Expansions steuerung vrachst. 

Durch das erfindungsgemafie Verfahren wird somit ein Weiterar- 
beiten mit der erhohten Schlagarbeit auch bei Prellschlagen 
vermieden, und damit eine* zu grofie spezifische Beanspruchung 
des Barmaterials. 

Ein weiterer Vorteil besteht darin, dali die Schmiedezeit verkiirzt 
und eine entsprechend hohere Ausbringung erzielt vrird. Bei gerin- 
gerer Warm e aufnahm e der Gesenke kann auch mit einer grbBeren Stand- 
menge gerechnet verden. 

Die Erfindung bezieht sich weiterhin auf eine Vorrichtung zur 
Steuerung des Arbeitsablauf es von Schmiedehammern, insbesondere 
zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An sprue h 1. Diese Vorrichtung 
veist eine MeBeinrichtung zur Ermittlung der Ruckprallgeschwindig~ 
keit und/oder der Schlagzahl des oder der Baren auf, welches oder 
welche ein Steuerglied betatigen, das die Umsteuerung des Hammers 
auf verminderte Schlagkraft bewirkt. 

Als Mefieinrichtung konnen zwei mit Ab stand zueinander im Bewe- 
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gungsbereich des Baren angeordnete Initiator en dienen, dear en 
durch ihre Freigabe seitens des Baren ausgeloste Zeit elektro- 
nisch ermittelt und nach Vergleich mit einer vorgegebenen Zeit 
bei Unterschreitung dieser ein Relais ansprechen las sen, wel- 
ches iiber einem Magnet od.dgl. die Haramersteuerung umschaltet, 
beispielsweise auf Expansion., 

Nach einem veiteren Merkmal der Erfindung ist es jedoch auch 
moglich, dafi als Mefleinrichtung ein Druckwachter im Hydraulik- 
system des Hammers Verwendiing findet, velcher bei Erreichen 
eines bestimmten einstellbaren Wertes ein Relais ansprechen 
lafit, welches iiber einen Magneten oder dgl. die Hammer steuerung 
umschaltet, beispielsweise auch auf Expansion. 

Die beiden vorgenamiten MeBeinrichtungen erraitteln indirekt die 
Ruckprallgeschwindigkeit des oder der Baren, so daft diese ein 
MaB fiir die Umsteuerung bildet. 

Bei einem mit zwei oder raehreren Druckstufen arb extend en Ober- 
druckhammer ist es vorteilhaft, diesen in Abhangigkeit von der 
Ruckprallgeschwindigkeit von seism hoheren auf sexn Nennarbeits 
vermo gen umzuschalten. 

Es ist jedoch auch moglich, dafi der Barhub von einem groBeren 
auf eineri kleineren Weg reduziert wird. 
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Eine sehr einfache Ausf iihrungsf orm ergibt sich durch eine 
Zahlvorrichtung, welche eine bestimmte vorlier eingeste li- 
te Anzabl von Schlagen des Baren arraittelt, vroraufliin die 
Uraschaltung auf verminderte Leistung, z.B. die Nennleistung , 
erfolgt. 

Diese Ausfuhrungsform setzt jedoch voraus, dafi vorher genau 
erraittelt vrird, bei welcher Arizahl von Schlagen eine bestimm- 
te Ruckprallgeschwindigkeit des Baren erzielt wird. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erf indung ist an Hand der Zeichnung 
naher erlautert, und zwar zeigt diese in scbematisclier Darst el- 
lung einen Ge s enks chmi edehanuner mit Steuerung. 

Mit 1 ist das Gestell des Gesenkschmiedehammers bezeichnet, des- 
sen als Kolben ausgebildeter. Bar 2 durch ein Druckmedium auf- 
und abbewegbar ist. 

Tm Bewegungsbereich des Baren 2 sind zwei Initiatoren 3,k ange- 
ordnet, denen eine elektronische Schaltung nacligeordnet ist. Di 
Schaltung und Anordnung der Initiatoren 3,4 ist derart, daB die 
beam Herabfahren des Baren 2 in der- Richtungsfolge Initiator 3 
Initiator 4t nicht beauf schlagt werden. 

Beim Ruckprall des Baren 2 erfolgt die Freigabe der Initiator e 
3,^t in umgekehrter Reihenfolge, d.h. a to zuerst Initiator 4 und 
dann Initiator 3- Mit der Freigabe des Initiator s 3 wird ein 
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Zeitkreis in dear Elektronik 5 wirksam. Dieser wird mit Frei- 
gabe des Initiators 3 wieder geloscht. 1st die Zeit zwischen 
der Freigabe der Initiatoren 4, 3 dxtrcb den Bar 2 kiirzer als 
die im Zeitglied dear elektronischen Schaltung vore ingest eli- 
te Meflzeit, wird ein Relais 6 erregt, welches zum Beispiel 
einen Magneten 7 betatigt, dear die Hammersteuerung 8 auf Ex« 
pansion umschaltet, wie in Position 9 dargestellt ist. 

Beim Schmieden von vergleichsweise groBen Stiicken eignet sich 
besonders eine Arbeitsweise , axach der eine bestimmte Anzahl 
von Schlagen selbsttatig ausgefuhrt wird, z.B. zwei oder drei, 
und zvar mit voller Energie, worairfhin dann von Hand die Steuerung 
der restlichen Schlage mittels verminderter Energie vorgenommen 
wird. Bei Einlegen eines neuen Schmiedestuckes wird die vorher 
eingestellte Schlagzahl mit voller Energie selbsttatig in Gang 
gesetzt. 
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Verfahren zur Steuerung des Arbeitsablaufes von Schmiede- 
hammern, dadurch gelcennzeichnet , dafl der oder die ersten Schla- 
ge in das veiche Material des Formlings mit erhohter Schlagener- 
gie ausgefiihrt werden und nach Erreichen eines bestimmten Ver- 
formungswiderstandes des Formlings die Schlagenergie des oder 
der folgenden Schlage vermindert wird. 

2. ) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ^ekemnzeichnet . dafl die 
Verminderung der Schlagenergie selbsttatig erfolgt. 

3. ) Vorrichtung zur Steuerung des Arbeitsablauf es von Schmie- 
dehammern, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1, dadurch gekeimzeichnet , dafl diese eine Mefleinrich- 
tung (3,4) zur Brmittlung der Ruckprallgeschwindigkeit und/oder 
der Schlagzahl des oder der Baren aufweist, -welches oder veiche 
ein Steuerglied (7) betatigen, das die Umsteuerung des Ham- 
mers auf vermindert e Schlagenergie bewirltt. 

4. ) Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafl als 
MeBeinrichtung zwei mit Abstand zueinander im Bewegungsbereich des 
Baren (2) angeordnete Initiatoren (3,4) dienen, deren durch ihre 
Freigabe seitens des Baren (2) ausgeloste Zeit elektronisch er- 
mittelt und nach Vergleich mit einer vorgegebenen Zeit bei Unter- 
schreitung derselben ein Relais (6) ansprechen lassen, webhes 
iiber einen Magneten (7) od.dgl. die Hammer steuerung (8) umschal- 
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5.) Vorrxchtung nach Anspruch 2, dadurch y keim^.,-^.^ daB 
als Mefieinrichtung ein Druckwachter im Hydraulxksystem des 
Hammers (l) Verwendung findet, welcher bei Erreichen eines 
bestimmten einstellbaren Wertes ein Relais (6) ansprechen 
laflt, welches uber einen Magneten (7) od.dgl. die Hammer- 
steuerung (8) umschaltet. 

6. ) Vorrichtung nach Anspruch 2, ddurch fl ekeTmsr. eichnet . daB 
ein rait zvrel oder raehreren Druckstufen arbeitender Oberdruck- 
hammer selbsttatig von seinem hbheren auf sein Nennarbeits- 

verrabgen umgeschaltot wird . 

7. ) Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daft 
der Barhub selbsttatig von einem groiieren auf einen kleineren 
Weg reduziert wird . 

8. ) Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Umschaltung von erhohter Schlagenergie auf verminderte 
Schlagenergie iiber eine schlagzahlende MeBeinrichtung erfolgt. 
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